нагрева составляла 150°С/ч, время выдержки в температурном интер​вале 840 — 860°С — 2,5 ч. Ско​рость охлаждения — 100°С/ч. Об​щий цикл термообработки (без подготовительных мероприятий) составил 14 ч. После окончания термообработки сварные швы подвергли рентгеновскому конт​ролю, а весь корпус сепаратора прошел гидравлические испыта​ния. Дефектов не было обнару​жено.
Применение способа внепечно-го объемного нагрева изнутри и необходимого для этой цели обо​рудования позволило провести высокотемпературную термообра​ботку сепаратора в условиях от​сутствия на заводе-изготовителе нужного парка термических печей.

Настоящая технология может быть рекомендована для широко​го применения при тщательной инженерной подготовке. Во избе​жание искажения геометрической формы изделия в каждом случае необходимы дифференцирован​ный подход к выполнению высо​котемпературного нагрева, расчет прочностной устойчивости аппа​рата и при необходимости исполь​зование для этих целей специаль​ной технологической оснастки.
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